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СЕКЦИЯ:  ТЕХНОЛОГИЯ МАШИНОСТРОЕНИЯ 
 
УСТРОЙСТВО ДЛЯ АБРАЗИВНОЙ ОБРАБОТКИ  
ИМПУЛЬСНЫМИ ВОЗДУШНЫМИ СТРУЯМИ 
 
А. А. Андилахай, д.т.н., профессор, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Операция абразивной обработки поверхностей деталей 
затопленными струями сжатого воздуха, так же как и традиционная 
струйно-абразивная обработка, наряду с получением 
высококачественной матовой поверхности, позволяет скрывать 
макродефекты поверхности, отклонения от правильной 
геометрической формы элементов детали, скруглять острые кромки, 
удалять заусенцы, окалину, а также окисную пленку.  
Вместе с тем, обработка затопленными струями отличается 
относительно невысокой производительностью, обусловленной 
ограниченным количеством абразивных зерен, присоединяющихся к 
непрерывно истекающей воздушной струе. Одним из путей 
интенсификации процесса обработки является обеспечение перерывов 
в истечении струй, способствующих включению большего количества 
абразивных зерен в струю.   
Абразивные зерна смешиваются с каплями жидкости и сжатым 
воздухом в зоне обработки, обеспечивают перемешивание 
обрабатываемых деталей, загружаемых в рабочую камеру навалом.  
Указанные особенности процесса обработки затопленными 
струями сжатого воздуха обеспечивают получение высокого качества 
обработки, способствуют улучшению физико-механических свойств 
деталей, обеспечивают сохранность исходной геометрической формы 
деталей. Для выявления оптимальной частоты и скважности 
импульсов необходимо провести натурные эксперименты с 
регулировкой их величин.  
Устройство для регулирования наполнения, скважности и частоты 
подачи струи сжатого воздуха создано на базе компрессора от 
бытового холодильного агрегата. Для этого переделана крышка 
компрессора в соответствии с рисунком 1. 
Крышка компрессора снабжена двумя ниппелями 1 и 2, 
соединенными с бесштоковой полостью цилиндра. Поршень 5 снабжен 
утолщенным дном, в котором устанавливаются сменные плунжеры 
разной длины. Соосно с плунжером 3 изготовлено отверстие ниппеля 2 
с возможностью перекрытия выхода сжатого воздуха из ниппеля 2 
плунжером в положении 7 при повороте коленчатого вала 
(эксцентрика) из положения 1 в положение 6. 
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Уменьшение или увеличение наполнения или скважности достигается 
в результате изменения плунжера на более или менее длительное в 
диапазоне от 0 до 10 мм. Длина плунжера определяет наполнение в 
процентах. Так длина плунжера, равная 10 мм обеспечивает 
наполнение, равное 0. Длина плунжера, равна 5 мм обеспечивает 
наполнение, равное 50% или скважность (скважности), равную 2. 
Длина плунжера, равна 1 мм обеспечивает наполнение, равное 100% 
или скважность, равную 1. 
 
       Рис. 1. Схема устройства для прерывистой подачи сжатого воздуха 
с возможностью регулирования скважности и частоты подачи струй 
 
Частота импульсов при всех перечисленных вариантах меняется 
благодаря изменению частоты оборотов двигателя, то есть частота 
импульсов равна частоте оборотов двигателя, которая с точностью до 
0,1 оборота вала обеспечивается и фиксируется частотным 
преобразователем. 
Таким образом, устройство, представленное на рис. 1 
обеспечивает регулирование как частоты, так и скважности импульсов 
подачи сжатого воздуха в рабочую камеру для струйно-абразивной 
обработки деталей. Возможность плавного регулирования наполнения 
или скважности проиллюстрирована графиками на рис. 2.  
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     Рис. 2. График зависимости наполнения (а) и скважности импульсов 
(б) от высоты плунжера над поверхностью поршня компрессора. 
